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АКТУАЛЬНІСТЬ ДОСЛІДЖЕННЯ МЕХАНІЗМУ ДІЇ  
ТЕХНОЛОГІЧНИХ МАСТИЛ В ОСЕРЕДКУ ДЕФОРМАЦІЇ ПРИ 
ХОЛОДНІЙ ПРОКАТЦІ 
М. О. Святой, аспірант, ДВНЗ "ПДТУ" 
На сьогоднішній день технічне оснащення основного обладнання, 
а також діапазон сортаментного ряду вітчизняних цехів – виробників 
холоднокатаної тонколистої сталі, який би відповідав сучасним міжна-
родним стандартам, є досить обмеженими. В умовах нестабільної еко-
номічної ситуації проведення масштабних реконструкцій українського 
листопрокатного комплексу малоймовірне. Для випуску тонких листів 
і штаб з високим рівнем показників якості і широким діапазоном сор-
таментного ряду необхідно максимально використовувати можливості 
існуючих станів, зокрема, звернути увагу на практичне застосування 
ефективних технологічних мастил при прокатці. 
Відомо, що застосування змащувальних засобів при холодній 
прокатці сприяє зниженню сил тертя в зоні контакту металу, що дефо-
рмується, з валками, а також їх охолодженню. Вид технологічного  
мастила або змащувально-охолоджувальної рідини (ЗОР) в кожному 
конкретному випадку прокатки визначає енергосилові умови дефор-
мації металу в чотирьохвалкових клітях, формування поверхні готової 
прокатної продукції, а також охолодження і знос валків. Як наслідок, 
підбір ЗОР із необхідною мастильною здатністю сприятиме освоєнню 
технології виробництва особливо тонких штаб (товщиною менше за 
0,4 мм), які виходять за рамки проектних можливостей діючих БСХП 
України, що є актуальним на сьогоднішній день. 
В умовах посилення вимог до показників якості холоднокатаної 
листової продукції також підвищуються вимоги і до технологічних 
мастил, завдання яких полягає у забезпеченні реалізації процесу про-
катки на БСХП з мінімальними енерговитратами при максимальному 
ступені деформації металу у валках. Враховуючи, що холодна прокат-
ка тонких штаб здійснюється при достатньо високих навантаженнях, 
що супроводжуються підвищенням температури в осередку деформа-
ції, сучасні змащувальні засоби повинні утворювати на поверхні про-
катаної сталі міцний граничний шар, який не піддається руйнуванню 
навіть в особливо важких умовах їх експлуатації. 
Відомі дослідження, зокрема дослідження О. П. Максименка, що 
спрямовані на збільшення початкової в'язкості, а також товщини шару 
технологічного мастила в осередку деформації, які дозволяють знизити 
сили тертя, знос валків і штаби, а також енерговитрати при холодній 
тонколистовій прокатці. Для використання отриманих результатів у 
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промислових умовах необхідно детально вивчити характер розподілу 
технологічного мастила між валком і деформованою штабою, який на 
сьогодні досліджений недостатньо. 
 
ДОСЛІДЖЕННЯ ОСЬОВИХ СИЛ, ЩО ДІЮТЬ НА  
ПІДШИПНИКИ РОБОЧИХ ВАЛКІВ СТАНІВ ХОЛОДНОЇ  
ЛИСТОВОЇ ПРОКАТКИ  
А. Г. Присяжний, доцент, М. О. Святой, аспірант , ДВНЗ "ПДТУ"  
Розширення сортаменту станів холодної листової прокатки зумо-
вило зміну режимів роботи їх обладнання. Зокрема, істотно зросли 
осьові сили, які діють на підшипники робочих валків даних станів.  Це 
робить актуальним вирішення задачі, пов'язаної з дослідженням впли-
ву на зазначені сили різних технологічних чинників.   
Для автоматизованого розрахунку осьових сил Fос в залежності 
від різних технологічних чинників розробили комп'ютерну програму. 
У результаті чисельної реалізації цієї програми отримали розрахункові 
розподіли значень величини Fос, що відповідають умовам холодної 
прокатки в другій кліті безперервного чотириклітьового стану 1700 
ПрАТ "ММК ім. Ілліча" (м. Маріуполь). 
Аналіз розрахункових розподілів, які були отримані, показав, що 
значення осьових сил зростають із зменшенням різниці ΔТ сил задньо-
го і переднього натягів штаби та із збільшенням сумарної сили QΣпр 
противигину робочих валків, показників ступеня обтискання ε і сил 
зовнішнього контактного тертя fс
*, а також кута α/ взаємного перекосу 
валків і коефіцієнта μ тертя в міжвалковому контакті. Аналіз отрима-
них даних також показав, що інтенсивність зростання сил Fос у зв'язку 
із збільшенням коефіцієнта μ істотно залежить від кута α/ взаємного 
перекосу робочого і опорного валків при прокатці. При цьому більшим 
значенням α/ відповідає й більший ступінь впливу на осьові сили Fос 
умов тертя між робочим та опорним валками. Тобто вказані умови при 
значних кутах перекосу α/ є визначальними. 
Крім того, аналіз отриманих даних дозволив уперше встановити, 
що при α/≥А (А – параметр, який визначається значенням коефіцієнта 
тертя в контакті між робочим і опорним валками, а також значеннями 
їх радіусів і нормальних напружень, які діють у міжвалковому контак-
ті) відношення Fос/РΣ (РΣ – сила стиснення робочого та опорного вал-
ків) стабілізується на рівні, що відповідає коефіцієнту μ. Причому із 
збільшенням значень μ стабілізація цього відношення настає при біль-
ших кутах перекосу валків α/. В області, в якій α/<А, осьова сила істот-
но зростає при збільшенні значень кута α/.  
